The Design Study to Improve Production Processes, Focusing on Lean Processes Including OHS by Scheffcziková, Klára
VYSOKÉ UČENÍ TECHNICKÉ V BRNĚ
BRNO UNIVERSITY OF TECHNOLOGY
FAKULTA PODNIKATELSKÁ
ÚSTAV EKONOMIKY
FACULTY OF BUSINESS AND MANAGEMENT
INSTITUTE OF ECONOMICS
STUDIE NÁVRHŮ NA ZLEPŠENÍ VÝROBNÍCH
PROCESŮ SE ZAMĚŘENÍM NA ŠTÍHLÉ PROCESY
VČETNĚ BOZP




AUTOR PRÁCE KLÁRA SCHEFFCZIKOVÁ
AUTHOR
VEDOUCÍ PRÁCE prof. Ing. MARIE JUROVÁ, CSc.
SUPERVISOR
BRNO 2014
Tato verze bakalářské práce je zkrácená a upravená (dle Směrnice děkana č. 2/2013). 
Neobsahuje identifikaci subjektu, u kterého byla bakalářská práce zpracována (dále jen 
„dotčený subjekt“) a dále informace, které jsou dle rozhodnutí dotčeného subjektu jeho 
obchodním tajemstvím či utajovanými informacemi. 
Vysoké učení technické v Brně Akademický rok: 2013/2014
Fakulta podnikatelská Ústav ekonomiky
ZADÁNÍ BAKALÁŘSKÉ PRÁCE
Scheffcziková Klára
Ekonomika podniku (6208R020) 
Ředitel ústavu Vám v souladu se zákonem č.111/1998 o vysokých školách, Studijním a
zkušebním řádem VUT v Brně a Směrnicí děkana pro realizaci bakalářských a magisterských
studijních programů zadává bakalářskou práci s názvem:
Studie návrhů na zlepšení výrobních procesů se zaměřením na štíhlé procesy včetně BOZP
v anglickém jazyce:




Vymezení problému a cíle práce
Teoretická východiska práce
Analýza problému a současné situace
Vlastní návrhy řešení




Podle § 60 zákona č. 121/2000 Sb. (autorský zákon) v platném znění, je tato práce "Školním dílem". Využití této
práce se řídí právním režimem autorského zákona. Citace povoluje Fakulta podnikatelská Vysokého učení
technického v Brně.
Seznam odborné literatury:
JUROVÁ, M. et al. Výrobní procesy řízené logistikou. 1. vyd. Brno: BizBooks, 2013, 260 s.
ISBN 9788026500599.
KOŠTURIAK, J. Kaizen :  osvědčená praxe českých a slovenských podniků . Brno:  Computer
Press 2010,  234s. ISBN 978-80-251-2349-2 
KOŠTURIAK, J.a J. CHAĹ. Inovace vaše konkurenční výhoda. Brno: Computer Press 2008,
164s. ISBN 978-80-251-1020-7
RASTOGI, M. Production and operation management.  Bangalore: University science press,
2010. 168 s. ISBN 978-938-0386-812.
UČEŇ, P. Zvyšování výkonnosti firmy na bázi potenciálu zlepšení. Praha: GRADA  Publishing
2008. 190s. ISBN 978-80-247-2472-0
Vedoucí bakalářské práce: prof. Ing. Marie Jurová, CSc.
Termín odevzdání bakalářské práce je stanoven časovým plánem akademického roku 2013/2014.
L.S.
_______________________________ _______________________________
doc. Ing. Tomáš Meluzín, Ph.D. doc. Ing. et Ing. Stanislav Škapa, Ph.D.
Ředitel ústavu Děkan fakulty
V Brně, dne 04.06.2014
                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                          
Abstrakt 
Bakalářská práce je zaměřena na studium návrhů na zlepšení výrobních procesů se 
zaměřením na štíhlé procesy včetně BOZP v daném podniku, který se zabývá výrobou 
produktů z oblasti technických textilií. V teoretické části jsou vymezeny pojmy z oblasti 
výrobních procesů, štíhlé výroby a bezpečnosti a ochrany zdraví při práci. Na základě 
analýzy jsou zjištěny problémy výrobního procesu. Výsledkem této práce je 
optimalizace výrobního procesu a odstranění plýtvání zahrnující vliv na bezpečnost a 
ochranu zdraví při práci. 
 
Abstract 
This bachelor’s thesis is focused on the design study to improve production processes, 
focusing on lean processes including OHS in selected company which produces 
technical textiles. In theoretical part is defined the concepts of production processes, 
lean manufacturing and occupational health and safety. According analysis are found 
the problems of production process. The result of this bachelor’s thesis is optimization 
of the production process and elimination waste including the impact to occupational 
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V současné době mnoho firem čelí rostoucí konkurenci. Boj nad konkurencí a 
získání zákazníků lze vyhrát nízkými cenami výrobku. Ceny se odvíjí od nákladů na 
výrobu. Proto je důleţité tyto náklady eliminovat. 
Má bakalářská práce se zabývá zlepšením výrobního procesu. Konkrétně je 
zaměřena na sníţení plýtvání a uspořádání procesu s ohledem na bezpečnost a zdraví při 
práci.  
Toto téma jsem si zvolila ze zvědavosti, kdy jsem při praxi v dotčeném subjektu 
měla moţnost prohlídky podniku.  
Společnost je moderním, prosperujícím a proexportně orientovaným podnikem, 
flexibilně reagujícím na potřeby zákazníka, coţ vyjadřuje i firemní slogan „You can be 
sure“. 
Na začátku mé bakalářské práce jsou na základě teoretických poznatků 
vymezeny základní pojmy, které souvisí s danou problematikou.  
V druhé části je představena firma a popsán její výrobní program. Následně pak 
zanalyzován současný stav konkrétního výrobního procesu a vymezena tzv. úzká místa. 
Hlavním záměrem ve třetí - praktické části je aplikace některých prvků tzv. 
štíhlé výroby a následná realizace nápadů na zlepšení procesu. V praxi to znamená 
odstranění zbytečných nákladů – plýtvání časem, pracovní sílou a tím pádem i 
kapitálem. Dále pak je práce zaměřena na chaotické uspořádání pracoviště, coţ má za 
následek větší riziko úrazu na pracovišti. 




Vymezení problému a cíle práce 
Bakalářská práce se bude zabývat výrobním procesem firmy s cílem zkrátit 
mezioperační časy a ušetřit náklady. Ve výrobním procesu se zaměří především na 
rozmístění a uspořádání pracoviště při výrobě konkrétních lan v rámci zavádění štíhlé 
výroby. Na pracovišti se nacházejí úzká místa, kde dochází k plýtvání, coţ vede ke 
zvyšování nákladů, zpomalení výroby a pozdějšímu dodání zákazníkovi.  
Při návrhu uspořádání pracoviště zohledním také bezpečnost a ochranu zdraví 
při práci. 
Aby mohlo být těchto cílů dosaţeno, je potřeba se seznámit s teoretickými 
východisky a podnikem včetně jeho výrobního programu a výrobního systému. 
Současný stav podniku bude zhodnocen SWOT analýzou. Následně budou 
zanalyzovány jednotlivé kroky procesu, seznámení se s materiálovými toky, toky 
výrobků a celkovou návazností procesu. Po nalezení problému bude aplikována jedna 
z metod štíhlých procesů. Stav uspořádání pracoviště bude proveden graficky a pomocí 
kalkulace bude srovnáno a navrţeno uspořádání tak, aby se omezilo plýtvání a zkrátily 





1 Teoretická východiska práce 
Teoretická část se zaměřuje na definice jednotlivých pojmů, které následně 
aplikuji při vypracování praktické části. 
 
1.1 Výroba 
Výrobu můţeme vnímat jako jakoukoliv kombinaci výrobních faktorů. Tím 
nejobecnějším pojetím se výrobou rozumí spojení výrobních faktorů (práce, půda, 
kapitál) za účelem získání určitých výkonů (výrobků a sluţeb). Cílem nejsou jakékoliv 
výrobky nebo sluţby, ale pouze takové, které lze realizovat na trhu a získat tak výnos – 
zisk. [1] 
 
“Výroba rozhodující měrou ovlivňuje efektivnost podniku a konkurenční schopnost 
jeho výrobků.“[1, s. 252] Spotřebitelé hledají u dodavatelů kvalitu, hodnotu a cenu. 
Zisku podnik dosáhne, kdyţ pozná a uspokojí poţadavky svých zákazníků. 
Transformace v hotové výrobky by měla být co nejefektivnější. Ve výrobě a její 
přípravě je tedy důleţité: 
 udrţovat nízké zásoby 
 sniţovat výrobní náklady 
 sniţovat průběţné doby výroby 
 zkracovat dodací lhůty zákazníkům 
 efektivní vyuţití kapacit 
 minimalizovat zmetkovitost a nedodělky 
 zvyšování kvalifikace 






Obrázek 1: Výroba (Zdroj:[1] ) 
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 zaměřit se na zákazníka 
 nepřetrţité zlepšování. [1] 
 
1.2 Výrobní program 
Jde o druhovou (sortimentní) skladbu a objem výrobků, které se mají v určitém 
období (minimálně 1 rok) vyrábět. Výrobní program se neustále mění v souvislosti se 
zařazováním a vyřazováním zastaralých výrobků.  
Plánování výrobního programu je ovlivněno poţadavky trhu a hlavní informací 
pro plánování výrobního programu poskytuje plán odbytu. Poţadavky trhu jsou úkolem 
pro marketing firmy. Máme-li výrobu dobře zorganizovat, musíme tyto poţadavky znát 
a měli bychom je získat z marketingového průzkumu trhu. Jeho úkolem je zjistit, jaké 
výrobky a v jakém mnoţství je trh poţaduje a jak se dostanou k budoucímu spotřebiteli.  
Úkolem podniku však není vyrobit maximální mnoţství výrobků, ale pouze 
takové mnoţství, které vede k maximalizaci zisku. [1, 2] 
 
1.3 Výrobní systém 
Propojení výrobních a pomocných prostředků (strojů, dopravních a 
manipulačních zařízení, skladů), výrobních sil a předmětů výroby (materiálů, surovin, 
energie). Hlavním problémem výrobního systému je dosaţení vysoké produktivity a 
pruţnosti výroby a hledání kompromisu mezi vyuţitím zařízení a zkracováním 
průběţných časů výroby.  
Vyuţití systému je vyjádřeno vztahem: čas opracování/(čas opracování + čekání 
stroje). [3] 
 
1.4 Výrobní proces 
Zahrnuje určení výrobních postupů, času výroby a místa, kde se plánované 
výrobky budou vyrábět. Jedná se o výběr strojů a výrobního zařízení, rozhodnutí zda 
součást vyrobit nebo nakoupit a také o stanovení optimální výrobní dávky. [1] 
Podle charakteru sloţek lze výrobní proces rozdělit na: 
 technologický proces – pouţití různých technologií v předem stanoveném sledu 
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 pracovní proces – fáze/činnosti procesu, které vykonává pracovní síla člověka. 
Uplatňují se jeho znalosti a kreativita. Pokud není výrobní proces plně 
automatizován, je pracovní proces určující sloţkou výrobního procesu [4] 
„Z hlediska organizace výrobních postupů se výrobní proces člení do tří fází: 
 předzhotovující (tzv. předvýroba: výroba základních dílů, např. obrábění, 
tváření) 
 zhotovující (tzv. předmontáţ: výroba základních podsestav) 
 dohotovující (tzv. montáţ: výroba finálních výrobků)“[6, s. 190] 
Z hlediska mnoţství výrobků se výroba dělí na typy:  
 kusová - vyrábí se jeden výrobek ve velmi malém mnoţství, pouze pro 
uspokojení zakázek. Má vysoké nároky na kvalifikaci pracovníků, výrobní 
zařízení jsou univerzální a přestavitelná. 
 sériová - jde o opakovanou výrobu na sklad (polotovary). Objednávky se 
realizují ze skladu, k montáţi finálního výrobku dochází aţ podle poţadavků 
zákazníka. 
 hromadná – masová výroba jednoho druhu výrobku. Výrobní proces je plně 
mechanizován a automatizován, uplatňují se speciální stroje, automatické linky. 
Investiční náklady jsou vysoké, lidská práce tvoří malou část vstupů, velká část 
nákladů je fixní, proto by vyuţití výrobní kapacity mělo být co největší. [5]  
Obecné fáze výrobního systému nacházejí pak konkrétní uspořádání ve výrobním 
procesu, organizovaném podle typu výroby, podle šíře sortimentu a jeho opakovanosti 
apod. [6] 
Ekonomicky optimální (úspěšný) výrobní proces splňuje podmínky: 
o kvalitní výrobní management (je dán vzděláním, úrovní informací, podílem 
podnikového kapitálu pro výrobní proces a dalšími motivačními cíli) 
o stupeň rozvoje technologií a techniky 
o finanční moţnosti podniku 
o omezení v pořízení či vyuţívání produkčních faktorů 
o výkony pracovní síly a výrobních zařízení 
o vlivy okolí (bezpečnostní předpisy, ochrana ţivotního prostředí a legislativní 
předpisy apod.) [5] 
Cíle výrobního procesu vyjádříme jako:  
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 věcný cíl (zhotovení produktů, poskytnutí sluţeb) 
 hodnotový cíl (dosaţení poţadovaného hospodářského výsledku) 
 humánní cíl (průběh výrobního procesu za realizace podnikových i 
společenských humánních snah) [5] 
1.4.1 Charakteristika výrobních procesů 
Produkční procesy se v podnicích řídí dvěma způsoby: 
- výroba podle objednávek 
- výroba podle odhadů (na základě očekávání budoucích objednávek) [5] 
Výroba podle objednávek - firma vyrábí na základě objednávek od zákazníků. Je 
zde ale riziko toho, ţe zákazník bude muset čekat, neţ se jeho objednaný výrobek 
vyrobí. Aby podnik čas výroby zkrátil, bude se muset orientovat na výrobu podle 
odhadů. 
Výroba podle odhadů poptávky (na základě budoucích objednávek) – podnik 
vyrábí na základě odhadů poptávky. Podnik řídí výrobu na základě odhadů objednávek. 





Dodání produktu vyrobeného na základě odhadu představuje dva souběţné 
procesy s odlišnými časovými cykly. Musí proběhnout výroba, při které materiálové 
ČAS 
Obrázek 2: Proces dodání produktu na základě odhadu poptávky (Zdroj: [5]) 
Výrobní 
tok 















Machine B Machine A 
Machine D IN 
Machine C OUT 
 
prvky procházejí různými výrobními činnostmi, aţ se nakonec hotové zboţí dostává do 
skladu. Současně se prodejci snaţí vyhledat potenciální zákazníky, výrobek prodat a 
získat objednávku. V ideálním případě by objednávka a výrobek sám měly do expedice 
dorazit současně. [5] 
1.5 Hledisko prostorového a organizačního uspořádání 
Materiálové toky – rozhodujícími kritérii uspořádání jsou:  
 rychlost,  
 vzdálenost, 
 plynulost přepravy [7] 
1.5.1 Uspořádání pracovišť 
 Technologické uspořádání pracovišť (process layout) – jsou vytvářeny 
skupiny podobných pracovišť, které jsou soustředěny v jednom oddělení podniku. 
Stroje v tomto uspořádání provádějí podobné operace na jednom místě bez ohledu na 
technologické postupy výrobků. Rozpracované výrobky se podle potřeby přesouvají 
mezi pracovišti  
 
 
Předmětné uspořádání (product layout) – pozice strojů/nástrojů jsou seřazeny 
na přesně definovaném místě, kde dochází k transformaci materiálu ve výrobek 
s ohledem na jejich minimální přesuny. Pracoviště jsou uspořádána v souladu 
s technologickým postupem. Tento typ uspořádání je pouţíván pro výrobu stejných 





IN Machine A Machine B Machine C OUT 
 
Obrázek 3: Process Layout (P1, P2 jsou různé, Zdroj:[8] ) 
Obrázek 4: Product layout (Zdroj: [8]) 
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S pevnou pozicí výrobku (fixed position) – materiál a hlavní výrobní sloţky se 
v průběhu výroby vyskytují na jednom (fixním) místě – nepohybují se. Na druhou 
stranu pracovníci a výrobní zařízení jsou dle potřeby přesouvány do místa výroby. [8] 
Buňkové uspořádání (cell layout) – v tomto uspořádání jsou stroje uspořádány 
do skupin (buněk), aby určité části výroby mohly být uskutečněny na jednom místě bez 
přemisťování výrobku mezi operacemi. [7] 
 
1.6 Štíhlá výroba 
S tzv. štíhlou výrobou přišla firma Toyota, proto se štíhlá výroba někdy nazývá 
systém výroby firmy Toyota (TPS). V posledním desetiletí byla impulsem ve všech 
odvětvích, která přebírala filosofii a metody výroby od firmy Toyota.  
Společnost Toyota je postavena na dvou pilířích – neustálém zlepšování a respektu 
k lidem. [9] 
„Zaměstnanci společnosti Toyota na všech úrovních sdílejí a uplatňují při své ka
ţdodennípráci a ve vztahu s ostatními pět klíčových hodnot koncepce Toyota Way. To je 
důvod, proč je společnost Toyota schopna přinášet svým zákazníkům trvalou spokojenos
t.“ [10] 
„Štíhlost („lean“) je sdruţením principů a metod, jeţ se zaměřují na identifikaci 
a eliminaci činností, které nepřinášejí ţádnou hodnotu při vytváření výrobků nebo 
sluţeb, jeţ mají slouţit zákazníkům procesu.“[11, s. 32] 
Štíhlý proces jde definovat jako proces o pěti krocích:  
 vymezení hodnoty pro zákazníka 
 vymezení hodnotového toku (identifikace činností) 
 uvedení procesů do pohybu 
 řízení potřebami zákazníka 
 usilování o dosaţení dokonalosti [12] 
Hlavní prioritou kaţdé firmy je sniţování nákladů. Většina projektů typu „lean“ 
se zaměřuje na výrobní činnost, avšak plýtvání lze pozorovat i v nevýrobních oblastech, 
coţ bývá příčinou plýtvání ve výrobě. Rostoucí náklady ve výrobních a logistických 
procesech lze aţ z 80% ovlivnit ještě předtím, neţ se začne daný výrobek vyrábět.[9] 
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Analýzy tradičních procesů ukázaly, ţe z celkové doby výrobního cyklu se asi 
jen 10% času přidává hodnota a zbytek je dobou, v níţ pouze vznikají zbytečné reţijní 
náklady. Inovátoři se proto zaměřili na mezioperační časy, tj. na eliminaci časů a 
operací nepřidávajících hodnotu (tvořících 90% času) vytvořením plynulého toku 
operací přidávajících hodnotu. [12] 
Cílem štíhlé výroby je mít stabilní, standardizovanou a flexibilní výrobu. 
Podniky světové třídy se orientují na procesy celkově (ne na jednotlivé operace, 
jak tomu bylo dříve). Tato orientace se nazývá Just-in-Time s cílem eliminovat výrobní 
ztráty, za něţ se povaţují zásoby, vady, poruchy, prostoje, neproduktivní přepravy a 
kontroly. [1] 
Cílem podnikových procesů je dostat výrobek nebo sluţbu k zákazníkovi: 
-  v poţadovaném čase 
-  v poţadovaném mnoţství 
-  v poţadované kvalitě 
-  s optimálním krycím příspěvkem [7] 
Zlepšování procesů se orientuje: 
-  úzká místa – zvýšení průtoku 
-  redukce variability nestabilních procesů 
-  redukce plýtvání v procesech = zeštíhlování 
-  výrobky nebo procesy, se kterými je zákazník spokojen 
- změny procesů s ohledem na nové výrobky, inovace 
-  pracoviště neúměrně zatěţující člověka 





3.Projekt – 1. Definování problému, 2. Měření procesů 
– fakta, údaje, 3. Analýza, 4. Návrhy na zlepšení a 
jejich testování, 5. Implementace a standardizace 
2. Workshop, Kaskádový workshop – 1. 
Témata, 2. Příprava, 3. Moderování, 4. Řešení, 5. 
Implementace 
1. Workshop v procesním 
týmu, audity, opatření 
Obrázek 5: Různé přístupy k zlepšování procesů (Zdroj: [9]) 
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1.6.1 Just in time 
Štíhlost, bezztrátovost procesů je zaloţena na úplném odstranění ztrát – úplném 
Just-in-Time. Princip Just-in-Time řeší řadu problémů materiálového hospodářství, 
zejména v rámci řetězce – zákazník – výrobce – dodavatel. Zároveň je metoda JIT 
pouţitelná pro plánování a řízení výroby. JIT firmě umoţňuje vyrábět a dodávat 
výrobky v malých mnoţstvích, s krátkými dodacími lhůtami a podle jedinečných potřeb 
zákazníků. [1] 
Významným generátorem reţijních nákladů jsou zásoby, proto je potřeba je 
eliminovat. Tím sice začnou klesat náklady na zásoby, ale zároveň rostou náklady na 
jinou výrobní operaci. Je potřeba výrobního mechanismu, který dokáţe vyrábět jen to, 
co je pro zákazníka zapotřebí. 
Integrace dodavatelů do zpracovatelského toku umoţňuje poţadovat od nich 
dodávky „právě včas“(Just-in-Time), v okamţiku, kdy se začíná dodávka zpracovávat. 
Podnik pracuje pouze s malými zásobami. [1] 
Systém Just-in-Time lze chápat: 
o minimalizace zásob – výroba bez mezioperačních zásob 
o problém pořadí dodávek, zvlášť citlivý ve výrobě, která je schopna produkovat 
velké mnoţství různých produktů a zásoby by znamenaly kapitálové zatíţení – 
zkracování průběţných dob výroby 
o systém plánování průběhu výroby 
o problém ploch (výrobních i skladovacích) – snaha zkracovat vzdálenosti mezi 
stroji 
o vyuţívání sítě spolehlivých dodavatelů 
o důraz na kvalitu a eliminaci poruch 
o motivace a angaţovanost pracovníků [1] 
1.6.2 Metoda tahu a tlaku 
Metoda MRP II (Manufacturing Resource Planning) bývá ve vztahu k Just-
in-Time jako tzv. systém tlaku, při kterém materiál „tlačí“ do výroby s vyuţitím všech 
zdrojů. Metoda JIT je principem tahu – vyrábí se pouze tolik, kolik je nutné, kolik 
poţaduje zákazník a trh. Nevýhodou však je, ţe plánování je uskutečňováno podle 
informací vycházejících pouze hrubého rozvrhu výroby. [5, [14] 
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1.6.3 Kanbanová karta 
„KANBAN znamená také vrácení do funkce řízení zpět do dílny, kde je moţné 
přímo na místě přizpůsobit přísun materiálu a zpracování výrobních úloh okamţitým 
poţadavkům.“ [5, s. 211] 
Prostředkem vnitropodnikové komunikace je tzv. kanban – oznamovací karta 
definující poţadavky předchozího procesu. Z toho plyne, ţe následující pracoviště pak 
vyrábí pouze tolik a v takovém termínu, jak je uvedeno na kartičce. [6] 
Základní myšlenka je zaloţena na aplikaci zásad organizace činností amerických 
supermarketů do výroby. Kdyţ bylo zboţí vyprodáno, byl u pokladny odevzdán lístek 
připevněný ke kaţdému zboţí. Takhle se kontroloval objem výroby. Lístky pak byly 
následně odeslány do skladu a zboţí bylo jednoduše doplněno. [5] 
1.6.4 Jidoka  
Princip Jidoka uplatňovaný v procesech zabudovává kvalitativní kontroly do 
kaţdého kroku výrobního procesu. Transparentností všech procesů pomáhá Jidoka 
zviditelnit veškeré abnormality a zajistit jejich okamţitá řešení. [15] 
TPM (Total Productive Maintenance) 
Absolutní údrţba výrobních prostředků. Jejím cílem je maximální efektivita 
výrobního zařízení po celou dobu provozu. Týká se všech zaměstnanců na všech 
provozech. [7] 
TQM (Total Quality Management) 
Při řízení kvality lze vyuţívat modelů zabezpečování jakosti uvedených 
v normách ISO řady 9000 a také přístupy řízení kvality TQM. [7] 
1.6.5 KAIZEN 
Nové procesní systémy vyţadují vysokou úroveň znalostí, vyţadují ploché 
organizace se štíhlým managementem. Uplatňuje se týmový způsob práce a zapojení 
pracovníků do zlepšovatelských aktivit, např. návrhovým systémem „kaizen teian“ 
vyţadujícím úplnou zaměstnaneckou účast (všichni pracovníci mohou přicházet 
s nápady na zlepšení). [1] 
Kaizen neboli rapidní zdokonalování procesů, je často povaţován za „stavební 
kámen“ všech štíhlých výrobních metod. Kaizen se zaměřuje na eliminaci odpadu, 
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zvýšení produktivity a dosaţení neustálého zlepšování v cílených činnostech a 
procesech v podniku. [10] 
Podle managementu jsou v podniku dva typy lidí – ti, kteří přemýšlejí, projektují 
a vedou firmu a ti, kteří pracují. Dělníci by neměli přemýšlet o ničem jiném kromě 
práce. Myšlenka kaizen je ale pravým opakem. 
Kaizen tedy znamená zlepšování procesů a činností do kterého je zapojen kaţdý: 
od manaţerů po dělníky. [12] 
Principem jsou: 
- zlepšení, vycházející z lokálních znalostí a zkušeností lidí ve výrobě 
- zapojení pracovníků do zlepšování jím přináší i seberealizaci a vyšší 
uspokojení z práce 
- změny „zvenčí“, které pouze poukazují na vznikající problémy – 
najímání extérních pracovníků ale vede pouze k vyšším nákladům a jsou 
méně stabilní 
- lidský potenciál – lidé by neměli být placeni pouze za odvedenou práci, 
ale i za svou vlastní iniciativu, aby se rozhlédli kolem sebe a odhalovali 
formy plýtvání 
- kaizen je filosofie nespokojenosti se současným stavem. Říká: „ Zítra 
musí být lépe neţ dnes.“ [12] 
Pro fungování metody je důleţité zaměstnance motivovat. Například vytvořením 
programu benefitů. 
Cíle projektu KAIZEN: 
„Zavedení úspornější, efektivnější vysoce flexibilní výroby, logistiky, údrţby a 
ostatních souvisejících procesů a tím zvýšení jejich konkurenceschopnosti formou 
dosaţení ztotoţnění pracovníků a jejich motivace pro hledání cest neustálého zlepšování 
produktů, procesů a kvality“ [12, s. 6] 
Základem systému je vytvoření povědomí o plýtvání a základních nástrojích. 
Jedná se především o metodu 5S. 
1.6.6 5 S  
5S je systém pro sníţení mnoţství odpadu a optimalizace produktivity a to díky 
údrţbě pracoviště pomocí vizuálních podnětů. Pravidelná dokumentace a vizualizace 
 24 
 
pracoviště „vyčistí“ a organizuje pracoviště. Po čase je toto uspořádání stávající. Toto je 
typická lean metoda, která by se měla v organizaci realizovat. [16] 
Jak název napovídá 5S (česky 5U) je technika o 5 krocích, která mění přístup 
zaměstnanců ke zlepšení organizace. Musí se stát podstatou podniku. Nesmí se 
soustředit pouze na výrobu, ale také na kanceláře. Zorganizování kampaně vyţaduje: 
vytvoření časového plánu, přípravu materiálu, spolupráci pracovníka BOZP a 
pracovníků údrţby. Postupem času dochází ke zdokonalování principu 5S, coţ vedlo 
k rozšíření na 7S. 
1. Seiri – Utřídit (sort) 
2. Seiton – Uspořádat (set in order) 
3. Seiso – Udrţovat pořádek (shine) 
4. Seiketsu – Určit pravidla (standardize) 
5. Shitsuke – Upevňovat a zlepšovat (sustain) [13] 
6. Safety 













1. Utřídit – Rozlišit na pracovišti zbytečné od nevyhnutelného. 
V praxi to znamená projít celé pracoviště a nad kaţdou věcí, co na pracovišti leţí se 
zamyslet, zda ji potřebujeme k výkonu či ne. 
Všechny věci na pracovišti lze roztřídit na tři druhy: 
 Co je nepotřebné a lze vyhodit 
Obrázek 6: Pilíře 5S (Zdroj:[17]) 
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 Co se pouţívá jen občas 
 Co je nutné pro kaţdodenní práci 
Po realizaci prvního kroku bývá obvyklá úspora plochy 15-30%.[13] 
 
2. Uspořádat – Uspořádat věci tak, aby jejich nalezení bylo co nejrychlejší a 
nejjednodušší. 
Uloţené věci budou po určitou dobu na pracovišti a jejich optimální pozice bude 
diskutována všemi pracovníky na daném pracovišti. Místa uloţení nemusí být finální. 
Po jisté době pracovníci zjistí, jestli jím daná pozice uloţení vyhovuje. Pokud ne, uloţí 
věc na jinou, lepší pozici.[13] 
 
3. Udržovat pořádek – Odstranění zdrojů znečištění, nástroje a místa bez špíny. 
Pracoviště kompletně vyčistit, odstranit nánosy špíny, natřít barvou korozi 
podléhající věci atd. včetně umytí oken. Během „úklidu“ můţe obsluha pracoviště 
narazit na drobné nedostatky, které hned opraví (např. únik oleje, povolené matice,…). 
Na konci kroku se pracoviště dostane do nejlepšího moţného stavu. [13] 
 
4. Určit pravidla – Navrhnout standardy pro udrţení stavu prvních tří kroků. 
Vypracovávají se standardy vzhledu pracoviště, aby předchozí tři kroky nebyly 
k ničemu, tzn. umístění pomůcek a materiálu. Standardy jsou vypracovány ve 
spolupráci s pracovníky daného pracoviště podle jejich potřeb a zaměstnanci si je 
navrhují sami. Také by se nemělo zapomínat na bezpečnost práce a hygienické 
prostředí. [13] 
 
5. Upevňovat a zlepšovat – vybudování struktury 5S, sebedisciplina, kontrola 
Poslední krok vyţaduje výzvu pro zaměstnance a to ve snaze udrţet a nadále 
zlepšovat stav pracovišť. Kontrolním prvkem jsou pravidelné kontroly stavu a jeho 
vyhodnocení. 
V pátém kroku přichází zamyšlení, zda byla naplněna hlavní myšlenka a podstata 5S. 
Zda metoda má zásadní vliv na úsporu času spojenou s vyhledáváním, manipulací, 




Někdy se uvádí další 2 metody 5S (rozšířeno na 7S), které jsou: 
6. Bezpečnost – pracoviště by mělo být v nejvyšší míře bezpečné. Cílem je 
dosáhnout nulové úrazovosti na pracovišti 
7. Ekologie – Ochrana sloţek ţivotního prostředí. Zaměřuje se především na 





1.7.1 Bezpečnost práce 
Bezpečnost práce je obor, který se zabývá technickými, technologickými, 
organizačními, výchovnými a jinými opatřeními, jejichţ cílem je vytvoření takového 
pracoviště, pracovního prostředí a práce, ve které nebude docházet k pracovním 
úrazům. [19] 
- Uspořádání a vybavení pracoviště  
- Provoz a pouţívání technických zařízení  
- Organizace práce a pracovní postupy  
- Zdravotní a odborná (zvláštní odborná) způsobilost [20] 
1.7.2 Ochrana zdraví při práci 
Souhrn poţadavků, opatření a prostředků pro péči, udrţování a reprodukci 
pracovní síly člověka s cílem předcházet nemocem z povolání a ostatním poškozením 
zdraví při práci. [20] 
1.7.3 BOZP upravuje zákon č.262/2006 Sb., zákoník práce, část pátá. 
§101-102  
o Zaměstnavatel je povinen zajistit bezpečnost a ochranu zdraví zaměstnanců při 
práci s ohledem na rizika moţného ohroţení jejich ţivota a zdraví. Povinnost 
zaměstnavatele je zajišťovat BOZP všem fyzickým osobám, které se s jeho 
vědomím zdrţují na pracovišti. Také je povinen vytvářet bezpečné a zdraví 
neohroţující pracovní prostředí a předcházet rizikům nebo minimalizovat 
působení neodstranitelných rizik. [21] 
o Zaměstnavatel je povinen přijmout opatření pro případ zdolávání mimořádných 
událostí, jako jsou havárie, poţáry a povodně, jiná váţná nebezpečí a evakuace 
zaměstnanců včetně pokynů k zastavení práce a k okamţitému opuštění 
pracoviště a odchodu do bezpečí. 
o Zaměstnavatel je povinen přizpůsobovat opatření měnícím se skutečnostem, 
kontrolovat jejich účinnost a dodrţování a zajišťovat zlepšování stavu 
pracovního prostředí a pracovních podmínek. [21] 
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Podle §103 je zaměstnavatel povinen 
o Nepřipustit, aby zaměstnanec vykonával zakázané práce a práce, jejichţ 
náročnost by neodpovídala jeho schopnostem a zdravotní způsobilosti. 
o Sdělit zaměstnancům, zaměstnancům jiného zaměstnavatele, zaměstnancům 
agentury práce, mladistvým a těhotným ţenám, dostatečné informace: 
 kde jim bude poskytnuta pracovně-lékařská sluţba 
 a pokyny k zajištění bezpečnosti a ochrany zdraví při práci 
 o rizikových faktorech poškozujícím jejich zdraví, popř. u těhotných, 
kojících zdraví jejich dítěte 
o Zajistit zaměstnancům poskytnutí první pomoci 
o Zajistit dodrţování zákazu kouření na pracovištích stanoveného zvláštními 
právními předpisy 
o Zajistit nahlíţení do evidence o pracovnících [21] 
§104 o osobních ochranných pracovních prostředcích 
Pokud není moţné odstranit nebo omezit bezpečnostní rizika, pak musí 
zaměstnavatel poskytnout bezplatně osobní ochranné pracovní prostředky a také mycí, 
čistící a dezinfekční prostředky, popř. ochranné nápoje. [21] 
1.7.4 Zákon 309/2006 Sb. část první 
Obsahuje poţadavky na pracoviště a pracovní prostředí, výrobní a pracovní 
prostředky a zařízení, organizaci práce a pracovní postupy a bezpečnostní značky. 
§2 
Zaměstnavatel je povinen zajistit prostorově a konstrukčně vyhovující 
pracoviště. Pracovní podmínky by měly odpovídat bezpečnostním a hygienickým 
poţadavkům na pracovní prostředí a pracoviště. Aby bylo těchto podmínek dodrţeno 
prostory určené pro práci, chodby, schodiště a jiné komunikace by měly mít stanovené 
rozměry, povrch, osvětlení (pokud moţno denním světlem), mikroklimatické podmínky. 
[22] 
Důleţitá je existence únikových cest, východů a dopravních komunikací k nim 
včetně přístupových cest. Tyto prostory musí být stále volné. [22] 
Pracoviště musí být vybaveny prostředky pro poskytnutí první pomoci a 
prostředky pro přivolání zdravotnické pomoci. 
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§4 Požadavky na výrobní a pracovní prostředky a zařízení 
Zaměstnavatel je povinen zajistit, aby stroje, technická zařízení, dopravní 
prostředky a nářadí byly z hlediska BOZP vhodné pro práci, při které budou pouţívány. 
Vše uvedené musí být vybaveno ochrannými zařízeními a musí být pravidelně 
kontrolovány a udrţovány.[22] 
Na pracovištích, na kterých jsou vykonávány práce, při nichţ můţe dojít k 
poškození zdraví, je zaměstnavatel povinen umístit bezpečnostní značky a značení a 
zavést signály, které poskytují informace nebo instrukce týkající se bezpečnosti a 
ochrany zdraví při práci, a seznámit s nimi zaměstnance. Bezpečnostní značky, značení 
a signály mohou být zejména obrazové, zvukové nebo světelné. [22] 
Výše uvedené (v zákoně 309/2006 Sb.) stanovuje prováděcí právní předpis. 
1.7.5 ČSN OHSAS 18001 – norma vymezující BOZP 
Jsou v ní obsaţeny podmínky a faktory, které ovlivňují zdraví a bezpečnost 
zaměstnanců nebo jiných pracovníků, návštěvníků nebo jiných osob na pracovišti. [19] 
Všeobecným poţadavkem OHSAS je, ţe organizace musí vytvářet, 
dokumentovat, implementovat a neustále zlepšovat systém managementu BOZP. 
Organizace nadále musí udrţovat postupy, aby osoby při práci měly povědomí o 
poţadavcích systému managementu BOZP, rizicích, důsledcích dopadů spojených 
s riziky a přínosech zlepšeného osobního jednání, úlohách a odpovědnostech. 
Povinná jsou pravidelná školení zaměstnanců, která by měla zvýšit povědomí o 




1.8 Popis podnikání 
V následující části bude představen dotčený subjekt, pro který bude vytvořen 
návrh na zlepšení. 
1.8.1 Základní údaje 
Tato část bakalářské práce je utajená. 
 
1.8.2 Představení společnosti 
Tato část bakalářské práce je utajená. 
  









Tato část bakalářské práce je utajená. 
1.8.5 Výrobní program 
Technologické vyspělé produkty z různých oborů technického textilu. 
 Bezpečnostní dynamická a statická lana 
o Vysoce sofistikované produkty, pouţívané jednak na B2B, B2C trhu v 
segmentu horolezectví, kanyoningu, jednak jako bezpečnostní lana pro 
zabezpečení výškových prací v různých oblastech civilního, 
záchranářského a vojenského sektoru. [26] 
 Osobní ochranné prostředky proti pádu z výšky 
o Vybavení komplexně pokrývající zabezpečení osob při práci ve výškách 
a horolezectví. Určené výrobky jsou pouţitelné jak v civilním sektoru, 
tak i pro profesionální pouţití (armáda, záchranáři, policie). 
 Zachycovací postroje 
 Samonavíjecí systémy 
 Pracovní polohovací pásy 
 Evakuační zařízení 
 Lanyardy 
 Zajišťovací systémy 
 Tlumiče pádu 
 Horizontální jištění 
 Spojovací a kotvící prostředky 
 Karabiny, kotvící prvky a kladky 
 Příslušenství – rukavice, ochranné pracovní helmy, batohy pro 
ochranu a přenos prostředků osobního zabezpečení, vaky 
 Školící programy – dotčený subjekt nabízí školení a výcvik 
v oblasti osobních prostředků k ochraně proti pádu. [26] 
 Zaváděcí lana pro papírenské stroje (papírenská zaváděcí lana) 
o Vysoce sofistikované produkty – lana odolná vůči chemikáliím a 
vysokým teplotám, slouţící jako vodicí lana k zavádění kartonů papíru 
do papírenských strojů. [26] 
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 Lana pro lodní dopravu, jachting a ostatní průmyslové segmenty 
o Široká produktová řada zahrnující lana a šňůry z přírodních a 
syntetických materiálů pro různé segmenty trhu. Největší podíl tvoří lana 
pro námořní přepravu a kotvení, výrobu sítí, přemisťování a upevňování 
břemen, lana s vodivým drátem, jakoţto ohradníky pastvin, produkty pro 
spotřební trh a volný čas. [26] 
 Polypropylenová a polyethylenová vlákna a pásky 
o Produkty slouţící jako polotovary pro další zpracování v různých 
oblastech technického textilu – při výrobě lan, šicích nití, sítí, filtračních 
tkanin, popruhů a dalších výrobků. [26] 
 Vlákna pro umělé trávníky 
o Monofilamenty a fibrilované pásky vč. speciálních texturovaných 
materiálů, slouţící jako polotovar pro výrobu umělotravních koberců a 
povrchů určených pro sport – fotbal, tenis, golf, pozemní hokej, jakoţ i 
dekorativní a průmyslové účely. [24] 
 Šité velkoobjemové vaky 
o velkokapacitní obalové materiály pro skladování a přepravu sypkých 
hmot [26] 
Posláním firmy je individuální přístup k zákazníkovi, stálá péče o jakost, vývoj 
produktů a zvyšování jejich uţitné hodnoty budovat a upevňovat dlouhodobé partnerské 
vztahy se zákazníky. [25] 
Od r. 1997 dotčený subjekt vlastní certifikát ISO 9001, v roce 2003 pak dochází 
k recertifikačnímu auditu managementu jakosti podle EN ISO 9001:2000. [26] 
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1.8.6 Organizační struktura 




1.8.7 Podmínky výrobního systému 




2 Analýza problému a současné situace 
Analýza byla provedena na základě pozorování a měření v jednom výrobním 
oddělení v dotčeném subjektu a na základě veřejně dostupných a poskytnutých 
informací zaměstnanci podniku. 
Dotčený subjekt je dlouhodobě úspěšnou firmou, která klade důraz na hladký 
průběh výroby a včasné doručení zákazníkovi. Vše tak, aby co nejlépe splnili 
poţadavky zákazníka. 
2.1 SWOT analýza 
Tabulka 1: Zhodnocení podniku SWOT analýzou 
VNITŘNÍ SÍLA FIRMY VNĚJŠÍ SÍLA FIRMY 
Silné stránky (STRENGHTS) Příležitosti (OPPORTUNITIES) 
- významné postavení na světovém 
trhu 
- 90% zahraničních odběratelů 
- kaţdoroční růst trţeb, obratu - podřízení se poţadavkům 
zákazníků 
- unikátní produkt (patent na 
dynamická lana) 
- nové technologie, neustálé 
zlepšování pozice na trhu 
- pravidelné vyhodnocování 
spokojenosti zákazníků a jejich 
zpětná vazba 
- pronikání na nové zahraniční trhy 
- zavedená značka - levnější vstupní materiál při 
obchodování s některými zeměmi 
Slabé stránky (WEAKNESS) Hrozby (THREATS) 
- podnik v malé vesnici - ohroţení konkurencí z Asie 
- nedostatečná nabídka 
kvalifikovaných pracovníků na 
trhu práce 
- nepředvídatelnost politické situace 
v ČR 
 - zvyšující se ceny energií 
(Zdroj: vlastní zpracování dle [27])   
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2.2 Analýza stavu výrobního procesu 
Dotčený subjekt se snaţí neustále zlepšovat svůj výrobní systém. Pro efektivnější 
chod podniku vyuţívá těchto systémů štíhlé výroby: 
 5S (zavedení čisté, přehledné a štíhlé výroby a kancelářských prostor) 
 Layout výroby (přemístění výrobních linek) 
 KAIZEN (motivace zaměstnanců přispívat svými nápady k lepšímu chodu) 
Tato část bakalářské práce je utajená. 
 
 
Obrázek 9: UTAJENO 
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2.3 Výrobní oddělení dotčeného subjektu 
Tato část bakalářské práce je utajená. 
2.3.1 Výrobní proces 
Určení výrobních postupů, času výroby a místa, kde se budou výrobky vyrábět. 
Tento proces a výrobu lze charakterizovat jako: 
 technologický – jde o pouţití různých technologií v předem stanoveném sledu 
 dohotovující – výroba finálních výrobků z polotovaru 
 sériová – opakovaná výroba velmi podobných nebo stejných výrobků ve 
velkých objemech 
 zakázková – řízena objednávkou od zákazníka. Nemůţe se vyrábět předem, 
protoţe zákazník si určí přesné poţadavky na výrobek. Jen asi 1 – 2 % jdou na 
sklad z důvodu existence e-shopu pro běţné odběratele (B2C).  
Řízení výroby probíhá tak, ţe zákazník zadá zakázku spolu s poţadovaným 
termínem dodání. Po přijetí zakázky firmou ji obchodník zpracuje do tzv. dílenské 
zakázky, kterou zadá do programu SAP. Ta putuje k dispečerovi, který vyhodnotí 
navrhovaný termín a následně ho buď schválí, nebo navrhne jiný. Návrh předá zpátky 
obchodníkovi, který kontaktuje zákazníka s vyjádřením. To vše musí proběhnout do 24 
hodin. 
Z hlediska prostorového a organizačního uspořádání lze umístění definovat jako 
předmětné. Pozice strojů jsou seřazeny na přesně definovaném místě s ohledem na 





Tato část bakalářské práce je utajená. 
2.3.2 Pracovní doba 
V celém provozu výroba probíhá 5 dnů v týdnu, v 3. směnném provozu po 8 
hodinách. Zaměstnanci mají nárok na 21+4 dny dovolené. Průměrnou nemocnost zde 
nelze zahrnout, protoţe v případě nemoci jednoho ze zaměstnanců je nahrazen někým 
jiným.  Směna má 3 přestávky – 2x 15 minut (zákonných 30 minut rozdělených napůl) a 
jednu hlukovou 10 minut.  Čistá pracovní doba je 7h20min (7,33). 
 
Tabulka 2: Pracovní doba přepočítaná na hodiny za rok 2014 
 Dny Hodiny za rok 
Počet dnů 365 2675,45 
Víkendy 104 762,32 
Státní svátky* 9 65,97 
Dovolená 25 183,25 
Čistá pracovní doba 227 4991,73 
*v roce 2014 vycházejí 3 svátky na víkend 
(Zdroj: [vlastní zpracování]) 
Obrázek 10: UTAJENO 
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2.3.3 Pracovní síla 
Pro tento výrobní proces je zajištěn na kaţdé směně stejný počet zaměstnanců, 
celkem 8. Dále pak 1 manipulační dělník, který se stará o dovoz materiálu a mistr, který 
má na starost celkovou organizaci úseku - zajišťuje přesné mnoţství dodávky materiálu, 
přesný počet zaměstnanců, proškolených pro jednotlivá pracoviště a v případě poruchy 
stroje zajistí jeho opravu. 
2.3.4 Využití výrobní plochy 
Tato část bakalářské práce je utajená. 
 
Tabulka 3: UTAJENO 
2.3.5 Materiál 
Materiál pro výrobu je definován kusovníky a zakázkou, které mají zaměstnanci 
k dispozici na svém pracovišti. Dopravu materiálu a jeho mnoţství má na starost mistr a 
doprava je řízena SAPem. Vše je skladováno v přízemí, ve skladu. Ze skladu je 
vysokozdviţným vozíkem převezen do výtahu, kde ho v prvním patře převezme 
manipulační dělník. Z výtahu je přemístěn na určená místa. Materiál je ke strojům do 




2.4 Popis procesu 
Výrobní proces se skládá ze 4 základních operací, následuje balení výrobku. 
 
Obrázek 11: UTAJENO 
2.4.1 Soukání 





Tato část bakalářské práce je utajená. 
2.4.3 Úprava povrchu 
Tato část bakalářské práce je utajená. 
2.4.4 Optická kontrola 





Tato část bakalářské práce je utajená. 
 
2.5 Analýza současného layoutu 




Tabulka 4: UTAJENO 
 
2.6 Analýza předchozího layoutu 





Tabulka 5: UTAJENO 
 






2.7 Vymezení problému 
Díky přemístění výrobních linek a uspořádání došlo ke změně materiálových 
toků i toků výrobků. I přes tuto změnu je ve výrobě značným problémem současného 
layoutu umístění materiálu přímo na výrobní ploše. Materiál má své místo, ale 
vzdálenost od strojů k němu není stejně dlouhá, proto zaměstnanci skládají několik 
cívek s jádry okolo strojů. Toto má za následek menší pracovní plochu okolo stroje a 
zároveň zasahuje do vyznačených únikových cest. 
Dalším problémem je skladování materiálu k pouţití v soukacích strojích. ½ tzv. 
punčošky jsou umístěny správně v blízkosti strojů, kde dochází k minimálnímu pohybu 
zaměstnanců. Další ½ je umístěna ve vedlejší hale. Redukcí tohoto úzkého místa dojde 





3 Návrhy řešení 
Po vypozorování výše uvedených problémů a identifikaci „úzkých“ míst je 
rozhodnuto o řešení spočívající v zavedení štíhlé metody 5S na oddělení pletárny. 
K posouzení, zda bude tato metoda ekonomicky výhodná a zda bude mít vliv na 
bezpečnost práce, budou pouţity údaje předchozího uspořádání, současného a následně 
vše srovnáno s navrţeným uspořádáním. Dále bude v následující kapitole rozebrána 
úspora, která vznikla při reorganizaci výrobních linek. 
V Příloze III. a IV. vidíme rozmístění pracoviště v předchozích letech a 
v současnosti. Pro výpočty a srovnání poslouţí údaje při výrobě nejběţnějších typů lan. 
K výpočtu mzdy jsem pouţila kalkulaci konkrétního lana při výrobě na konkrétním 
stroji.  
3.1 Proces při výrobě lana o         
Proces soukání je pro všechny typy lan stejný. Toto konkrétní lano se vyrábí 
pouze na strojích typu 48. Údaje jsou uvedeny v Tabulce 7. 
Tabulka 7: Srovnání průměrných vzdáleností mezi kroky v procesu 
Vztah Starý layout (1. patro) [m] Současný layout [m] 
Výtah – skladovací plocha 20,35 17,325 
Materiál – soukání 1,65 2,05 
Soukání – pletení 48 6,6 5,65 
Materiál – pletení 48 2,365 7,48 
Pletení 48 – Fixace 4,125 8,8 
Fixace – optická kontrola 8,8 3,3 
Kontrola – mezisklad 
hotových výrobku 
9 12,1 
(Zdroj: upraveno dle [vlastní zpracování]) 
3.1.1 Výroba lana o        
Při srovnání starého a současného layoutu vyplývá, ţe vzdálenost dovozu 
materiálu se zkrátila. Jde však o zanedbatelnou úsporu. Z nákresů je zřejmé, ţe průběh 
procesu na sebe navazuje a zlepšil se, zvětšila se i pracovní plocha a došlo k odstranění 




Z nákladové kalkulace na polotovar je zřejmé, ţe mzda se rozdělí mezi 1 
soukačku a 1 pletařku, 1 obsluhu fixace a 1 obsluhu optické kontroly. Tato superhrubá 
mzda na jednu hodinu se pohybuje okolo 26,6 Kč pro tento daný výrobek. Dále je 
zvolena průměrná rychlost chůze 4km/hod. 
Tato část bakalářské práce je utajená. 
 
Tabulka 8: Údaje za týden 
Mnoţství lana [m] 11250 
Nahození materiálu na soukání 1x 
Nahození opletu* 22,5x 
Nahození duší** 4,5x 
Počet bubnů 14 
*Soukačka ujde 22,5x vzdálenost ze svého pracoviště k pletacím strojům. 
**Pletařka musí 4,5x za týden donést cívky s duší ke stroji. 
(Zdroj: upraveno dle [vlastní zpracování]) 
 
Tabulka 9: Srovnání mezioperačních časů 
Vztah Starý layout (1. 
patro)[s] 
Současný layout [s] Úspora současného 
layoutu [s] 
Materiál – soukání 1,5 1,865 -0,365 
Soukání – pletení 48 6 5,135 0,865 
Materiál – pletení 48 2,15 6,8 -4,65 
Pletení 48 – Fixace 3,75 8 -4,25 
Fixace – optická 
kontrola 
8 3 5 
Kontrola – mezisklad 
hotových výrobku 
8,2 11 -2,8 












layoutu [s] za 
týden 




Materiál – soukání -0,365 -38,925 -1min -0,3 
Soukání – pletení 
48 
0,865 38,925 29,5min 13,3 
Materiál – pletení 
48 
-4,65 -41,85 -31,5min -14,2 
Pletení 48 – 
Fixace 
-4,25 -119 -90min -40,5 
Fixace – optická 
kontrola 




-2,8 -78,4 -59,5min -26,8 
(Zdroj: upraveno dle [vlastní zpracování]) 
 
Ze srovnání starého layoutu v 1. patře a současného vyplývá, ţe se zlepšil tok 
polotovarů a výrobků. Toto však nelze říci o toku a skladování materiálu. Tímto 
problémem se práce dále zabývá níţe. 
 
3.2 Proces při výrobě lana o         
Pro přehlednost je uveden druhý typ lana o průměru 10mm. Vyrábí se na strojích 




Tabulka 11: Srovnání průměrných vzdáleností mezi kroky procesu v přízemí 
Vztah Starý layout  
Sklad – skladovací plocha jádra 15,4 
Sklad  –  skladovací plocha 
oplet 
23,1 
Materiál – soukání 0,615 
Soukání – pletení 40 5,5 
Materiál – pletení 40 1,705 
Pletení 40 – výtah 5,5 
Výtah - fixace 13,2 
Fixace – optická kontrola 8,8 
Kontrola – mezisklad hotových 
výrobku 
9 
(Zdroj: upraveno dle [vlastní zpracování]) 
 
Tabulka 12: Srovnání průměrných vzdáleností mezi kroky procesu v 1. NP 
Vztah Současný layout 
Výtah – skladovací plocha jádra 22,25 
Výtah –  skladovací plocha oplet 17,325 
Materiál – soukání 2,05 
Soukání – pletení 40 6,875 
Materiál – pletení 40 6,975 
Pletení 40 – Fixace 8,3 
Fixace – optická kontrola 3,3 
Kontrola – mezisklad hotových výrobku 12,1 
(Zdroj: upraveno dle [vlastní zpracování]) 
 
3.2.1 Výroba lana o         
Z nákresu současného layoutu a starého layoutu v přízemí (viz příloha č. I, III a 
IV) je zřejmé, ţe došlo ke zlepšení materiálového toku a posloupnosti jednotlivých 
operací s ohledem na bezpečnost práce. Průměrné vzdálenosti mezi operacemi a 
skladovacími plochami materiálu se zvětšily. Hlavní výhodu v přestěhování vidíme ve 
zkrácení toků mezi kroky pletení – fixací – optickou kontrolou. Při starém layoutu 
musel být pouţit výtah v toku polotovarů na tato stanoviště. V případě nového 
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uspořádání tento krok mizí úplně. Za úzké místo lze opět povaţovat uskladnění 
materiálu poblíţ výrobních linek. 
Z nákladové kalkulace na polotovar je zřejmé, ţe mzda se rozdělí mezi 1 
soukačku a 1 pletařku, 1 obsluhu fixace a 1 obsluhu optické kontroly. Tato superhrubá 
mzda na jednu hodinu se pohybuje okolo 32 Kč pro tento daný výrobek. Dále je zvolena 
průměrná rychlost chůze 4km/hod. 
Tato část bakalářské práce je utajená. 
 







*Soukačka ujde 12,5x vzdálenost ze svého pracoviště k pletacím strojům. 
**Pletařka musí 6,25x za týden donést cívky s duší ke stroji. 
(Zdroj: upraveno dle [vlastní zpracování]) 
 
Tabulka 14: Srovnání mezioperačních časů 
Vztah Starý layout 
(přízemí) [s] 
Současný layout [s] Úspora současného 
layoutu [s] 
Materiál – soukání 0,56 1,865 -1,305 
Soukání – pletení 40 5 6,25 -1,25 
Materiál – pletení 40 1,55 6,34 -4,79 
Pletení 40 – výtah 5 0 5 
Výtah - Fixace 12 0 12 
Pletení 40 - fixace - 7,55 - 
Fixace – optická 
kontrola 
13 3 5 
Kontrola – mezisklad 
hotových výrobku 
8,2 11 -2 
(Zdroj: upraveno dle [vlastní zpracování]) 
Mnoţství lana [m] 15000 
Nahození materiálu na soukání 1x 
Nahození opletu* 12,5x 
Nahození duší** 6,25x 
Počet bubnů 15 
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layoutu [s] za 
týden 




Materiál – soukání -1,305 -2,61 -2 -1,1 
Soukání – pletení  -1,25 -31,25 -24 -13 
Materiál – pletení 
40 
-4,79 -59,875 -45,5 -24,6 
Pletení 40 – výtah 5 150 113,5 61,3 
Výtah - Fixace 12 360 272,5 147,15 
Pletení 40 - fixace - - - - 
Fixace – optická 
kontrola 




-2 -60 -45,5 -24,6 
(Zdroj: upraveno dle [vlastní zpracování]) 
 
Z výše uvedené tabulky vyplývá, ţe rozloţení strojů v případě starého 
uspořádání v přízemí bylo lepší v chodu materiál (oplet) – pletení. Dále pak polotovary 
byly přemisťovány výtahem do 1. patra, kde proces pokračoval fixace – optická 
kontrola. Zde jsou zaznamenány největší úspory.  
Velkým rozdílem z pohledu BOZP je uspořádání strojů a místo kolem nich. 
Zvětšila se pracovní plocha a omezil se výskyt nebezpečných míst.  Zhoršilo se 
uspořádání materiálu na výrobní ploše.  
Ze srovnání při výrobě obou typů lan vyplývají místa, kde by se dalo (vzhledem 




3.3 Návrh na zavedení metody 5S 
Před samotnou implementací projektu 5S je nutné si uvědomit, co vlastně chceme a 
očekáváme. Tato metoda není pouze jednorázové uklizení pracoviště. Naopak, jde o to, 
aby se metoda zaţila do povědomí zaměstnanců a měla pozitivní dopad na ně i na celý 
výrobní proces. Změna bude mít vliv na: 
o Zaměstnance oddělení 
o Materiálové toky i toky výrobků 
o Kvalitu a návaznost jednotlivých výrobních kroků 
o Bezpečnost práce 
o Ekonomický dopad 
3.3.1 Metoda 5S 
Prvním a hlavním krokem při implementaci metody je její realizace 
v kancelářích nadřízených pracovníků. Zaměstnanci musí vidět, ţe nejsou pouhými 
„pokusnými králíky“, ale ţe k této změně dochází v celém podniku. O realizaci by se 
mělo mluvit kladně, aby nedošlo k demotivaci zaměstnanců.   
Je potřeba, aby si pracovník, který má projekt na starost, dostatečně nastudoval 
veškeré informace a obsah projektu. Následně můţe dojít k samotné realizaci.  
Nejprve by mělo dojít k: 
 Posouzení současného stavu  
 Vypozorování „úzkého“ místa při výrobě lan 
 Vymezení přesného problému umístění skladovacích ploch 
Následně by kroky realizace mohly vypadat takto: 
 Vytvoření prezentace, která popíše a představí metodu 5S zaměstnancům 
provozu 
 Přizpůsobení metody konkrétnímu oddělení – naplánování a sepsání za účasti 
všech pracovníků daného provozu 
 Formulace metody tak, aby nebyla zaměněna za jednorázovou nýbrţ 
dlouhodobou – standardizovaný proces 
 Vytvořit několik workshopů se zaměstnanci kvůli dostatečné motivaci a co 
nelepší realizaci 
 Samotná realizace kampaně 5S krok po kroku s ohledem na BOZP 




3.3.2 Aplikace metody 5S ve výrobním oddělení pletárna 
Pozorovaným problémem je, jak jiţ bylo řečeno, umístění materiálu na pracovišti. 
Zavedení 5S by bylo nejvíce účelné především ve výrobních krocích soukání – pletení a 
dále pak umístění hotových výrobků před zabalením. 
1. Utřídit 
Při pozorování pracoviště jsem si všimla několika věcí. Nacházely se na místech, 
která byla určená pro skladování materiálu (byla konkrétně vyčleněna na vypracovaném 
návrhu při změně layoutu výroby).  
V prvním kroku by bylo dobré se zaměřit na roztřídění věcí zabírajících místo. 
Většina z nich vůbec nesouvisí s daným pracovištěm. Šlo o polotovary určené pro jiný 
úsek, reklamované nebo neschválené výrobky, materiál, který nebyl delší dobu pouţit, 
nebo při úpravách došlo k jeho znehodnocení.  
To stejné platí o regálech navrţených k umístění hotových výrobků před zabalením. 
V regálech jsou „rozházeny“ nepotřebné cívky. V několika případech byly 
vypozorovány i palety, na kterých byly umístěny pouze 2 cívky a zbytečně zabíraly 
plochu. 
Jako postup při odstranění nepotřebných věcí zvolím k označení červenou kartu.  
Ostatní věci označíme ţlutou kartou a po prodiskutování s ostatními zaměstnanci 
určíme, zda budou ještě potřeba či ne.  
  
 






Po prodiskutování jsme eliminovali potřebný a nepotřebný materiál. Pro největší 
efektivitu by mělo na pracovišti zůstat jen to, co je skutečně potřeba. Uloţení materiálu 
je provedeno s ohledem na jeho minimální přesuny a vzdálenosti od strojů.  Po 
uspořádání pracoviště má všech své místo a zaměstnanec pracuje s minimálním 
hledáním a čekáním. 
Efektivním řešením by bylo umístění regálů na materiál slouţící k výrobě opletu na 
navrhovaná místa. Díky popisu by bylo jasné, jaký materiál je v něm umístěn. Existencí 
regálů by se ušetřilo místo a materiál, který je ve vedlejší hale, se přesune zde. 
Zabývat bychom se měli i přesným mnoţstvím materiálu na pracovišti. 
V navrhovaném umístění by mělo být dostatek materiálu na 3 celé dny výroby.  
Dalším místem navrhovaným k uspořádání je prostor pro hotové výrobky. Umístění 
vedle strojů zabírá plochu, která by mohla být vyuţita k posunu strojů, aby se sem vešly 
palety s cívkami. Hotové výrobky umístěné v krabicích nebo boxech se umístí do 
vyznačených regálů (viz Příloha V.) a jejich přesun od optické kontroly a k balení by se 
několikanásobně zmenšil. Zlepší se i přehlednost. 
  




3. Udržovat pořádek 
Při odstraňování zbytečností se za jistou dobu na místech nahromadila špína, 
doporučuje se toto uklidit. Nemá to vliv na ekonomické úspory, ale spíše na dodrţování 
bezpečnějšího pracoviště. Dále můţeme narazit na nedostatky okolo strojů – doporučuje 
se vše opravit, vyčistit.  
Po uklizení se pracoviště vyfotí, aby se mohl stav porovnat s předchozím stavem a 
slouţit tak k udrţování čistoty pracovní plochy kaţdého zaměstnance. 
 
4. Určení pravidel 
Po vykonání prvních 3 kroků se tato pravidla musí standardizovat. Cívky 
s materiálem pro pletení duší umístěné na paletách dostaly své místo okolo pletacích 
strojů. Materiál pro pletení opletu jsme umístili do regálů, vše s ohledem na minimální 
přesuny. Větší regály jsme vyklidili a umístili do nich boxy s hotovými výrobky. 
Toto je třeba dodrţovat. Poslouţí nám vizualizace pracoviště umístěná v jeho okolí. 
Vizualizace umoţní snadnou kontrolu pracoviště a jeho udrţování ve stavu vyhovujícím 
všem.  
Standardy si vytvářejí sami pracovníci, samozřejmě po projednání s vedoucí 
osobou. V jejich vlastním zájmu je, aby se cítili v práci bezpečně a v souladu 
s hygienickým prostředím.  
 
5. Upevnění a zlepšování 
Pátý krok spočívá v zaţití uspořádaného pracoviště do kaţdého zaměstnance a 
motivaci dalších úseků k vykonání 5S. Je to výzva, která můţe bát stimulována 
dostačenou motivací zaměstnanců např. zaměstnaneckými výhodami, poukazy, slevami. 
Jedním z hlavních cílů 5S je také vzbudit v lidech větší nadšení pro KAIZEN – 
zlepšování a udrţování kdykoliv a čehokoliv. 
Vyhodnocením a rekapitulací zavedeného 5S zjistíme, zda byla naplněna hlavní 




3.4 Bezpečnost a ochrana zdraví při práci 
Stejně jako metoda 5S je i zajištění bezpečnosti práce soustavná činnost, která 
musí být neustále hlídaná a zlepšovaná. V dnešní době byla metoda 5S rozšířena o další 
body. Jedním z nich je i BOZP. V dotčeném subjektu je bezpečnost a ochrana zdraví při 
práci zajišťována technikem BOZP.  
Pracoviště jsou uspořádána podle vnitřních předpisů a neustále analyzována, aby 
se předešlo pracovním úrazům, škodám na majetku a nemocem z povolání. Zaměstnanci 
podstupují před přijetím do práce povinnou vstupní lékařskou prohlídku. K zajištění 
větší bezpečnosti absolvují i vstupní školení, zabezpečující kvalifikaci pro vykonávanou 
práci. První den nástupu do práce je zajištěno školení technikem BOZP o vnitřních 
předpisech a interní legislativě ohledně BOZP ve firmě. 
Část věnovanou bezpečnosti a ochraně zdraví při práci jsem nemohla 
rozpracovat více. Uvedla jsem proto pouze údaje vypozorované během mých návštěv. 
Ač přesto, ţe pracovníci byli ve všech směrech vstřícní, nedostala jsem se ke 
konkrétnějším údajům ohledně bezpečnosti práce. I přes stručný popis jde vidět, ţe 
uspořádání mají na bezpečnost práce velký vliv. 
3.4.1 Provoz  
K zajištěné maximální bezpečnosti práce dochází pravidelně ke kontrolám a 
následnému vyhodnocení. Na pracovišti dochází k pravidelným revizím strojů a dalších 
přítomných zařízení.  





















Pletárna je provoz se zvýšeným hlukem. Několik let je na pracovišti nařízeno 
nošení ochranných špuntů, proto jsou před vstupem k dispozici pro kaţdého. Vedle je 
i bezpečnostní tabulka. 
 













V hale je osvětlené zajištěno zářivkami, dochází k rovnoměrnému a 
dostatečnému osvětlení všech prostor. 
Vizualizace 
V provozu pletárna jsou přesně vyznačeny únikové cesty bílou barvou, dále pak 
místa kolem elektrických zařízení červenou barvou. Vyznačené prostory by se měly 
udrţovat v čistotě a pořádku, aby v případě nebezpečí nedošlo k neštěstí. 
Rizika 
Přesto bylo pozorováním zjištěno riziko větší úrazovosti, a to z důvodu umístění 
cívek okolo strojů. Zaměstnanci si cívky ze skladovacího místa přinesou blíţe a umístí 
je ze dvou stran. Na kaţdé straně cívky s jádrem zabírají asi 0,3m2. Cívky zasahují do 
únikových cest, zmenšují prostor kolem stroje a jsou naskládány nestabilně na sobě, tím 
pádem vzniká větší riziko úrazu.  
Stejný problém je i v umístění zbytečného materiálu a neschválených výrobků 
na místech, která byla označena jako „úzká“ v příloze č. II. Cívky jsou nestabilně 
naskládány na sebe. Palety rovněţ zasahují do vyznačených únikových cest. 
Tento problém se dá eliminovat navrhovaným umístěním materiálu, jak je 
vyobrazeno v příloze č. V.   




4 Podmínky realizace a přínosy 
Hlavním cílem zavedení a udrţování systému 5S je sníţení mnoţství 
nepotřebného odpadu a materiálu ve výrobě. Pomocí vizuálních podnětů poblíţ 
pracoviště se v průběhu času stane uspořádání součástí podnikového standartu.  
4.1 Uspořádání materiálu 
Podmínky realizace spočívají v uspořádání materiálu. 
4.1.1 Mimoekonomické přínosy 
Lepší uspořádání materiálu ve výrobě vede ke sníţení jeho mnoţství na 
pracovišti. Následkem se také sníţí mezioperační čas, vzdálenosti a poţadavky na 
prostory. Díky umístění regálů a palet na navrhovaná místa, dojde ke stabilnějšímu 
uspořádání materiálu a tím ke zlepšení bezpečnosti pracovišť a menší rizikovosti vzniku 
nehody. (Příloha V.) 
Odstraněním materiálu okolo výrobních strojů dojde ke zvýšení pracovní prostor 
okolo strojů cca o 8% a uvolní se únikové cesty. Prostor haly je také dostatečně velký, 
aby se stroje mohly posunout a ještě více se tak zvýšila bezpečnost. 
Po zavedení systému nesmíme opomenout nadále monitorovat pracoviště, aby se 
mohlo nadále zlepšovat a dostat do povědomí všech zaměstnanců. 
 
Tabulka 16: Navrhované uspořádání materiálu 
TYP VZTAHU VZDÁLENOST [m]  VZDÁLENOST 
Odesílající Přijímající Nejkratší Nejdelší  
Sklad. plocha 
pro ½ opletu 
Soukací stroje 0,55 2,75 1,65 
Sklad. plocha 
pro oplet 2. ½ 
Soukací stroje 0 0 0 
Sklad. plocha 
pro jádra 






- - 3,5 
(Zdroj: upraveno dle [vlastní zpracování]) 
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Toto navrhované uspořádání splňuje základní poţadavky – přehlednost a 
jednoduchost. Pro porovnání byly zase pouţity údaje při výrobě zmíněných konkrétních 
druhů lan. 
 
Srovnání vzdáleností skladovacích ploch s materiálem 
 
Tabulka 17: Navrhované vzdálenosti při výrobě lana o        
Vztah Současné vzdálenosti[m] Navrhované vzdálenosti [m] 
Materiál – soukání 2,05 1,65 
Materiál – pletení 48 7,48 0,45 
Kontrola – mezisklad 
hotových výrobků 
12,1 3,5 
(Zdroj: upraveno dle [vlastní zpracování]) 
 
Tabulka 18: Navrhované vzdálenosti při výrobě lana o        
Vztah Současný layout Navrhované uspořádání 
Materiál – soukání 2,05 1,65 
Soukání – pletení 40 6,875 6,6 
Materiál – pletení 40 6,975 1,43 
Kontrola – mezisklad hotových 
výrobku 
12,1 3,5 
(Zdroj: upraveno dle [vlastní zpracování]) 
4.1.2 Ekonomické přínosy 
 Zkrácení vzdáleností vede ke zkrácení času a následně k úspoře nákladů. Při 
posouzení úspor byly brány v úvahu procesy pouze jednoho výrobku (Tabulka 17, 18) 
z širokého portfolia. Srovnáním všech druhů výrobků by se úspory za rok projevily 
mnohem více. 
 Roční úspory počítané s malým vlivem okolních faktorů nejsou aţ tak přesné, 
ale pro porovnání stačí. Materiálový tok se při výrobě 11mm lana zkrátí o cca 16 metrů 
(Tabulka 17) a roční náklady klesnou přibliţně o 104 Kč (Tabulka 19). 
 Pro porovnání u zvoleného 10 mm lana se materiálový tok zkrátil o 14,82 metrů 
(Tabulka 18). Roční náklady klesnou o 125 Kč (Tabulka 20). Za zmínku u tohoto druhu 
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lana stojí srovnání se starým layoutem, kdy vymizely celé dva kroky výtahem, coţ 
znamená roční úsporu kolem 209 Kč. (upraveno) 
 Pokud firma vyuţije návrhů, je potřeba do nich investovat. Metodu 5S můţe buď 
provádět vyškolený pracovník firmy, nebo externista. Školení jsou prostřednictvím 
kurzů, kdy odborný odhad ceny kurzu je okolo 12000Kč a více. To znamená, ţe by bylo 
výhodnější aplikovat 5S v celém podniku, ne jenom na tomto oddělení. Kvůli 
neznámým okolním faktorům a implementaci pouze na dva druhy výrobků nelze 
výhodnost posoudit. 
 
Tabulka 19: Úspora nákladů při výrobě lana o        
Vztah Úspora 
současného 




uspořádání [s] za 
týden 




Materiál – soukání -0,73 0,43 0,5 8,8 
Materiál – pletení 
48 




-78,4 218,4 165,5 74,5 
*srovnání se starým uspořádáním 





Tabulka 20: Úspora nákladů při výrobě lana o   10 mm 
Vztah Úspora 
současného 




uspořádání [s] za 
týden 




Materiál – soukání -2,6 0,75 0,5 0,27 
Soukání – pletení 
40 
-31,25 6,25 5 2,7 
Materiál – pletení 
40 
-59,9 63,125 48 26 
Pletení 40 – 
Fixace 
226,5 0 0 0 
Fixace – optická 
kontrola 




-56 234 177 96 
*srovnání se starým uspořádáním 






Obsahem a cílem mé bakalářské práce bylo studium návrhů na zlepšení 
výrobních procesů se zaměřením na štíhlé procesy včetně BOZP. Dotčený subjekt, který 
se mi stal nápomocnou firmou, klade velký důraz na zlepšování svých výrobních 
procesů. Pro mou práci jsem si vybrala jedno oddělení. 
Teoretická část byla zaměřena na základní pojmy popisující výrobní proces 
včetně štíhlých procesů a BOZP. 
V analytické části byly prostudovány návrhy layoutu, který byl zaveden na 
podzim 2013. Porovnáním starého layoutu rozprostřeného ve 2 patrech haly a 
současného layoutu bylo zjištěno několik problému. Oproti starému layoutu se zlepšil 
chod materiálu mezi kroky procesu a tok hotových výrobků. Zásadní změna odraţená 
v úspoře nákladů nastala v přemísťování polotovarů výtahem. Tento krok je zcela 
vypuštěn. Některé kroky se zhoršily, zlepšení však přišlo ve velikosti prostoru. Došlo ke 
zlepšení v bezpečnosti práce, protoţe se zvětšil prostor a zjednodušil tok. V analýze 
bylo zjištěno tzv. úzké místo při skladování materiálu na výrobní ploše. Pro zajištění 
větší bezpečnosti i regulaci mezioperačních časů jsem se rozhodla toto místo ošetřit 
štíhlou metodou 5S. 
Část věnovanou bezpečnosti a ochraně zdraví při práci jsem nemohla 
rozpracovat více. Uvedla jsem proto pouze údaje vypozorované během mých návštěv. 
Ač přesto, ţe pracovníci byli ve všech směrech vstřícní, nedostala jsem se ke 
konkrétnějším údajům ohledně bezpečnosti práce. I přes stručný popis jde vidět, ţe 
uspořádání mají na bezpečnost práce velký vliv. 
Je důleţité, aby zavádění štíhlých metod brali zaměstnanci váţně a aby se vţily 
do vnitropodnikové kultury. Pro posouzení výhodnosti byly srovnány údaje dvou druhů 
lan. Údaje jsou velmi relativní a úspory velmi nízké, ale postačí k tvrzení, zda je 
uspořádání výhodné nebo ne. Výrobní proces v oddělení pletárny není pořád stejný. 
Vyrábí se několik druhů lan podle poţadavků zákazníka s různými vlastnostmi. 
Aplikace na všechny typy lan by přesahovala rámec bakalářské práce.  
Nákres navrhovaných řešení byl vypracován pracovníkem firmy. Přínos 
navrhovaných řešení je sestaven tak, aby co nejlépe vystihl úsporu v času i nákladech. 
Největší přínos je vidět v lepším uspořádání materiálu a hotových výrobků, čekajících 
před balením. Navrhované uspořádání a odstranění chaotických míst by také mohlo 
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přinést větší úsilí zaměstnanců k naplňování pracovních cílů a jejich celkové 
spokojenosti.  
Implementace metody 5S vycházela pouze z teoretických předpokladů 
uvedených v této práci. Zda je efektivní bychom zjistili aţ při aplikaci a fungování 
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